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  摘要  分析了插卡器面板的结构特点 , 介绍了注射模具设计方案 , 着重阐述了流道设计过程中使用 MPA 进行塑

性流动分析 , 确定该模具的浇口最佳位置和数量 , 解决了浇注系统的布局问题。
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1 塑料件分析

图 1 所示为插卡器主体面板塑料件, 其尺寸为

195 mm ×48. 5 mm ×16 mm, 体积约 52 cm3
。材料

选用( 丙烯腈 /丁二烯 /苯乙烯 ) 共聚物 ( ABS ) 。采

用注射成型工艺成型, 收缩率取 0 . 6% 。配合处有

精度要求。塑料件上表面要求光洁平整, 无缩孔、飞

边及毛刺。转角处以圆角 R 0. 5 mm 过渡。最大壁

厚 4 mm, 最小壁厚 3 mm。

2 模具设计方案

模具采用一模一腔结构, 其结构示意图见图 2。

图 1 插卡器面板塑料件

根据该塑料件结构特性与外观要求, 模具结构采用

定距分型自动脱落浇口的三板式结构。设计时考虑

通过凸、凹模之间的间隙, 动模活动拼块之间的间隙

及顶杆运动的间隙排气, 同时为了减小加工难度, 型
芯采用多个镶块结构拼合而成, 本模具采用多点点

浇口进料浇注系统。

1—挡料钉 ; 2、9 、18、21、22、24、25 、28、47—圆柱头内六角螺钉 ; 3 —顶杆 ; 4—动模板 ; 5—定模板 ; 6—流道板 ; 7 —定模座板 ; 8—钩料杆 ;
10 —浇口套 ; 11 —定位圈 ; 12 —平端紧定螺钉 ; 13—压块 ; 14 —斜销 ; 15、49、50—圆柱销 ; 16—滑块 ; 17—楔紧块 ; 19、27—挡块 ;

20、41—弹簧 ; 23 —镶块 ; 26—垫块 ; 29、31、35 、44—导套 ; 30—限位拉杆 ; 32 、36—导柱 ; 33—限位钉 ; 34—型腔 ; 37—型芯 ;
38—复位杆 ; 39—推板固定板 ; 40—推板 ; 42 —顶管 ; 43—长型芯 ; 45 —顶板导套 ; 46—锁模机构组件 ; 48—水嘴 ; 51—镶嵌型芯 1;

52—镶嵌型芯 2; 53 —镶嵌型芯 3; 54 —镶嵌型芯 4; 55—动模座板

图 2 模具装配图

3 模具工作原理
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构 46 带动定模板 5 随动模板和垫板一起运动, 流道

钩料杆 8 将点浇口拉断。定模板 5 运动到流道冷凝

料取出位置时与挡块 27、限位拉杆 30、限位钉 33 一

起带动流道卸料板, 使流道从浇口套中脱出。流道

钩料杆 8 也从分流道中脱出。动模板继续运动, 锁

模结构脱开, 动、定模分离的同时侧抽芯机构从塑料

件中抽出。动模部分移动到塑料件取出位置时, 注

塑机顶出机构启动, 推板推动各顶杆、顶管, 将塑料

件顶到取出位置。取出塑料件及流道冷凝料, 然后

合模, 各顶出件在复位杆 38 的作用下复位, 各抽芯

机构和锁模机构复位。至此模具完成一次注射循环

过程。

4 模具设计要点

整个模具设计过程都是在 EMX 组件中完成。

首先根据塑料件工程图用 Pro / E 建立完整的塑料件

三维实体, 加载工件后, 首先确定分型面, 然后根据

确定的分型面建立模具型芯、型腔、内抽芯、侧抽芯

和镶块结构, 最后加载合适的模架和各个零件。

4. 1 型芯、型腔设计

由于模具体积较大, 若将型芯、型腔设计为一个

整体, 必然造成材料浪费、精度降低、加工变形大等

一系列问题, 且不利于型腔内气体的排除, 所以将型

芯设计为镶块结构。塑料件外表面形状不复杂, 采

用整体型腔。

4. 2 侧抽芯机构

根据模具分型面的设计, 侧抽芯应在定模部分 ,
但是采用镶块结构, 将模具的两个侧抽芯作为动模

部分, 侧抽芯所需要的侧向抽拔力和抽芯距都不大。

开模时, 塑料件紧贴在型芯上和动模部分一起运动 ,
侧抽芯滑块连着镶块随着型芯一起运动的同时也相

对向两侧运动。在运动过程中完成侧抽芯运动。具

体侧抽芯的机构见图 2。

4. 3 锁模机构

前面提到, 模具需要有三次分型, 为保证按设计

顺序正确分型, 需要有定距分型机构。

模具定模定距分型由锁模机构( 图 3 ) 带动。模

具合模时, 挂钩 5 插入挂座 3 , 钢球 6 在弹簧 2 的作

用下压紧挂钩 5 锁住动定模。开模时, 定模板通过

挂座 3、弹簧 2、钢球 6 带动定模板作分型运动。分

型拉力可通过螺栓 1 进行调节 [ 1 ] 。

4. 4 冷却系统

由于注射时模具中心产生较高的温度, 设计冷

却系统时应考虑使模具中的温度分布尽可能均匀 ,

1—螺栓 ; 2—弹簧 ; 3 —挂座 ; 4—螺钉 ; 5—挂钩 ; 6—钢球

图 3 锁模机构

并确保模具成型的经济循环次数。冷却系统的设计

如图 4 所示。通过在型腔固定板中设置与塑料件形

状相似的冷却回路来实现对定模部分的冷却。入水

口靠近模具中心, 冷却水循环路线如图 4 所示, 流动

方向为 1→2→3→4→5→6→7→8, 在 2 和 3, 4 和 5,
6 和 7 之间用软管连接。

图 4 型腔冷却系统示意图

  型芯的冷却管道布置基本与型腔类似, 但是为

了避开推杆, 在长度方向水道间距略有变化, 具体布

置如图 5。

图 5 型芯冷却系统示意图

4. 5 推出机构

由于塑料件内有 8 处孔部分的机构, 所以除了

采用推杆顶出外还需要推管顶出机构。结构如图 2
中 B - B 视图。

5 基于 MPA 的浇注系统设计
[ 2 - 3 ]

  在 Pro / E 的 MPA 模块中打开塑料件实体。使

用 MPA 之前先确定成型材料和注射工艺参数。塑

料件材料采用 Kuo - Chew 公司的 D120 ABS 材料。

注塑成型过程中需控制的温度主要有熔体温度和模

具温度。熔体温度影响塑化和注塑充模, 模具温度

影响充模和冷却定型。笔者设定模具温度 50℃, 熔

体温度 230℃, 最大注塑压力和当前注塑压力均选

择 120 MPa, 采用自动注射。计算得到的浇口最佳

区域如图 6 中的阴影区域所示。

  但是, 这只是给出一个浇口区域, 并没有确定浇
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图 6  浇口最佳区域

口数量和具体的浇口位置。所以继续进行下面的分

析, 单击浇口图标或者在“adviser”下拉菜单中选择

“Pick Injection Location”选项, 手动设置若干进浇点

进行测试。图 7 示出一种 4 点浇口布置图及充填质

量, 因其充填质量高, 所以最终选定 4 点浇口进料的

浇注系统。

  本套模具最后确定的浇注系统如图 8 所示。

图 7  4 浇口布置图及充填质量

图 8 浇注系统图

6 结语

该模具采用多点浇口进料, 动模采用镶块结构,
限位导柱、限位螺钉、锁模机构联合作用进行多次分

型。模具结构紧凑, 工作系统坚固可靠, 保证了模具

的刚度和强度要求, 活动部分动作协调, 经半年来生

产实践证明, 可满足塑料件成型要求, 生产效率高。
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INJECTION MOULD DESIGN FOR CARD-INSERT PANEL
Zhang Xu
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  ABSTRACT  The structure characteristics of card-insert panel were analysed. The design project of injection mould was intro-
duced. The plastic flow analysis was carried through in the process of runner design by using MPA. The optimal location and number of
the cast gate were fixed on , and the arrangement problems in this cast system were settled.
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